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El objetivo del presente trabajo es de someter a la fibra de cabuya a tratamientos 
químicos como: descrude, blanqueo químico, tintura y suavizado; con el fin de brindar 
una flexibilidad, mejorar su suavidad y darle un valor agregado a las artesanías. 
 
El capitulo I se refiere al estudio y obtención de la fibra de cabuya, el cual nos 
servirá de soporte teórico para entender todo el proceso por el que atraviesa la planta de 
cabuya para ser clasificada de acuerdo a su calidad  para posteriormente empacarla. 
 
El capitulo II, analiza y describe  los posibles tratamientos químicos y mecánicos 
que puede someterse la fibra, la cual contiene gran cantidad de celulosa, por tal razón se 
tomará como pauta los mismo procedimientos empleados en la fibra de algodón como 
son: descrude, blanqueo químico, tintura y suavizado. 
 
En el capitulo III se detallan todos los procesos, que la fibra de cabuya debe 
someterse para la obtención del producto terminado que es el hilo. además se analiza las 
ventajas y desventajas que tiene el proceso artesanal e industrial. 
 
Con respecto a la fase experimental, la fibra de cabuya fue previamente sacudida, 
con el objetivo de eliminar una gran cantidad de materias extrañas que acompañan a la 
fibra, con el fin de que estas no interfieran en los diferentes procesos y controles que se 
somete la fibra. 
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  Con respecto al descrude, se llegó a determinar que es el proceso que 
proporciona mayor suavidad a la fibra, así  como también se comprobó que es el proceso 
donde se pierde gran cantidad de peso y resistencia. Los auxiliares óptimos empleados 
son NaOH a 3 gr/lt y detergente a 0,5 gr/lt y en un tiempo de dos horas. 
 
El proceso óptimo de blanqueo se obtuvo con la utilización de SiO3Na2 a 3 gr/lt y 
de H2O2 a 5 gr/lt , cabe indicar que para realizar este proceso la cabuya debe estar 
descrudada, por tal razón, esta investigación realiza el descrude y blanqueo en un mismo 
baño, con el fin de ahorrar tiempo, auxiliares y mano de obra. 
 
El proceso de tintura por agotamiento con la utilización de colorantes directos 
solofeniles, arrojaron excelentes resultados, donde se puede concluir que la fibra de 
cabuya tiene buena afinidad con el colorante. En el proceso se utiliza como agotador del 
colorante  Cl Na y como fijador CO3Na2 . 
 
La fibra de cabuya se encuentra con un grado de suavidad aceptable después de 
estos dos tratamientos pero mejoró mucho más al someterle al proceso de suavizado,  por 
lo tanto, se realizaron varias pruebas y con diferentes suavizantes, llegando a concluir que 
la sapamina OC brinda mayor suavidad y se utilizará para fibras tinturadas, mientras que 
para fibras blanqueadas se utilizará el suavizante CPS.  
 
Los costos de elaboración de artesanías de cabuya son muy convenientes y podría 
mejorar si aplicamos estos procedimientos con el fin de mejorar la calidad y diseño de los 
c 





productos, es importante destacar que nuestra artesanía es muy llamativa y que tiene una 
gran ventaja de ser biodegradable. 
 
Esperando que esta investigación motive a todas las personas en tomar más 
conciencia sobre la utilización de las fibras naturales, y en especial a los artesanos para 
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